esp@cenet - Bibliographic et Abrege 


Page I de 1 


Process for producing a sealing sheet and use of the sealing sheet 
produced according to the process for the sealing of surfaces of 
buildings 

No. Publication (Sec.) : 

CH619642 

Date de publication : 

1980-10-15 

Inventeur : 

WICK BRUNO DIPL ING (CH) 

Deposant :: 

SIKAAG 

Numero original : 

r CH6 19642 

No. d'enregistrement : 

CH1 9750014805 19751114 

No. de priorite : 

CH19750014805 19751114 

Classification IPC : 

B32B11/04 ; E04B1/66 ; D06N5/00 ; E02D31/02 

Classification EC : 

B32B1 1/10, D06N5/00, E04D5/10 

Brevets correspondants : 


Abrege 

A process is described for producing a plastic sealing sheet which is coated on at least one side with 
bitumen, in which process a plastic sheet is used which readily adheres to bitumen and the bitumen is 
flexibiiised by proportions of polymer plasticisers. The sealing sheets thus produced are suitable in 
particular for sealing surfaces of buildings against moisture. 
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@ Verfahren zur Herstellung einer Dichtungsbahn und Verweodung der nach dem Verf ahren hergestellten 
Dichtungsbahn zur Flachenabdichtung von Bau ten. 

<g) Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer mindes- 
tens einseitig mit Bitumen beschiciiteten Kunsfcstoff- 
dichtungsbahn, bei welchem eine Kunststoffbahn ver- 
wcndet wird, die mit Bitumen eine gute Haftung eingeht, 
und das Bitumen durch Anteile von Polymer-Weich- 
machern flexibilisiert wird, beschrieben. Die so herge- 
stellten Dichtungsbahnen eignen sich insbesondere zur 
flachenhaften Abdichtung von Bauten gegen Feuchtig- 
keit. 
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PATENTANSPROCHE 
1. Verfahren zur Herstellung einer Dichtungsbahn aus 
Kunststoff, insbesondere fur Bauten, die mindestens einseitig 
mit Bitumen oder kunststoffvergutetem Bitumen beschichtet 
ist. dadurch gekennzeichnet. dass man eine derart chemisch 
zusammengesetzte Kunststoffbahn verwendet, dass sie bei der 
nachtraglichen Beschichtung mit Bitumen mit diesem eine gute 
Huftung herstellt und dass das Bitumen mindestens in der 
Grenzschicht zwischen Kunststoffbahn und Bitumen dureh 
Anteile von Polymer- We ichmachern flexibilisier wird. 

2. Verfahren naeh Patentanspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kunststoffbahn eine Armierung enthalt, die 
eine nachtragliche Schrumpfung der Kunststoffbahn verhin- 
dert. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Armierung eine Weiterverarbeitung der 
Kunststoffbahn in einer Dachpappenmaschine ermoglicht. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass man das Bitumen in einer Dachpappenmaschine 
auftragt. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass sich die flexibilisiercnden, polymeren Weichma- 
cher durch das ganze Bitumen erstreeken. 

6. Verwendung der nach dem Verfahren gemass Patentan- 
spruch 1 hergestellten Dichtungsbahn zur flachenhaften Ab- 
dichtung von Bauten gegen druckendes und nicht druckendes 
Wasser sowie gegen Feuchtigkeit. 

7. Verwendung nach Patentanspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dichtungsbahn einlagig verlegt wird. 

8. Verwendung nach Patentanspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mehrere Dichtungsbahnen mit einer Gasflamme 
verschweisst oder mit Bitumen oder mit durch Kunststoff ver- 
giitetem Bitumen verklebt werden. 

9. Verwendung nach Patentanspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dichtungsbahn mit solchen aus Kunststoff 
oder mit durch Kunststoff vergiiteten Dichtungsbahnen kombi- 
niert wird. 

i 0. Verwendung nach Patentanspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dichtungsbahn vollflachig auf die Unterlage, 
z. B. auf Beton, aufgeklebt wird. 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Dichtungsbahn aus Kunststoff, insbesondere fur Bauten, die 
mindestens einseitig mit Bitumen oder kunststoffvergutetem 
Bitumen beschichtet ist. 

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Verwendung der 
nach dem Verfahren hergestellten Dichtungsbahn. 

Dichtungsbahnen mit Bitumen, in Form von Dachpappen, 
sind seit Jahrzehnten in der Abdichtungstechnik bekannt. 
Beim Aufkommen der Kunststoffe wurden solche Dichtungs- 
bahnen durch dunne Dichtungsbahnen aus Kunststoff konkur- 
renziert, weshalb seit einigen Jahren weitgehend Bitumen- 
Dichtungsbahnen verwendet werden, die durch Kunststoff ver- 
giitet sind. Die urspriinglichen Bitumen-Dichtungsbahnen sind 
im allgemeinen mechanisch empfindlich, in der Kaite sprode 
und bei starker Sonnenbestrahlung weich. Sie werden deshaib 
normalerweise in mehreren Lagen verlegt, so dass Abdichtun- 
gen mit einer Dicke von 10-15 mm entstehen. Die Nachteile 
solcher Dichtungsbahnen konnten durch Kunststoff-Dich- 
tungsbahnen weitgehend behoben werden. Da aber der Liter- 
preis von Kunststoff-Dichtungsbahnen aehr viel hoher liegt als 
derjenige von Bitumen-Dichtungsbahnen, werden Kunststoff- 
Dichtungsbahnen aus Kostcngriinden nur einlagig mit einer 
Schichtdicke von 1-2 mm angewendet. Dadurch entfallt einer- 


seits diejenige Sicherheit, welche durch mehrschichtige Belage 
gegeben ist. und anderseits sind diese vernal tnismiissig diinnen 
Kunststoff-Dichtungsbahnen mechanisch empfindlich gewor- 
den. Mit Kunststoff vergtitete Bitumen-Dichtungsbahnen 
5 neuerer Ausfuhrung versuchen die Vorteiie von Kunststoff- 
Dichtungsbahnen bezuglich Elastizitat und Warmeverhalten 
und die Sicherheit der mehrlagigen Anwendung miteinander 
zu verbinden. 

Bitumenbahnen und durch Kunststoff vergutete Bitumen- 
io bahnen werden durch Aufschmelzen des Bitumens mit einer 
Gasflamme oder durch Verkleben mit Heissbitumen unterein- 
ander verbunden. Die Verbindung von Kunststoff-Dichtungs- 
bahnen miteinander wird mit einem Heissluftgerat oder mit 
Quellschweissmitteln durehgefuhrt. Beim Verlegen von kunst- 
15 stoffvergiiteten Bitumen-Dichtungsbahnen hat es sich nun ge- 
zeigt, dass bei wenig sorgfaltigem Arbeiten mit der Gasflam- 
me der Kunststoffanteil in Bitumen verbrennt und dadurch 
die erzielten Eigenschaften verlorengehen. 

Zweck der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens 
20 zur Herstellung einer Dichtungsbahn und der Verwendung ei- 
ner nach dem Verfahren hergestellten Dichtungsbahn, weiche 
die Vorteiie der aus Kunststoff bestehenden Ausfuhrungen be- 
ziigiich Elastizitat und die Vorteiie von Ausfuhrungen aus Bi- 
tumen beztigiich der Handhabung und des Verschweissens mit 
25 einer Gasflamme aufweisen. 

Gegenstand der Erfindung sind demgemass ein Verfahren 
zur Herstellung einer Dichtungsbahn aus Kunststoff, insbeson- 
dere fur Bauten, die mindestens einseitig mit Bitumen oder 
kunststoffvergutetem Bitumen beschichtet ist, welches dadurch 
30 gekennzeichnet ist. dass man eine derart chemisch zusammen- 
gesetzte Kunststoffbahn verwendet, dass sie bei der nachtragli- 
chen Beschichtung mit Bitumen mit diesem eine gute Haftung 
, herstellt, und dass das Bitumen mindestens in der Grenzschicht 

zwischen Kunststoffbahn und Bitumen durch Anteile von Po- 
35 iymer-Weichmacher flexibilisiert wird: und die Verwendung ei- 
ner nach diesem Verfahren hergestellten Dichtungsbahn zur 
flachenhaften Abdichtung von Bauten gegen druckendes und 
nicht druckendes Wasser sowie gegen Feuchtigkeit. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstan- 
40 des der Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert. An- 
dere Ausfiihmngen sind ebenfalls moglich und vorgesehen. Es 
zeigen: 

Fig. I eine Seitenansicht einer Einrichtung zur Beschich- 
tung einer Bahn, 

45 Fig. 2 eine Seitenansicht einer Einrichtung zur zweiseitigen 
Beschichtung der Bahn nach Fig. I mit Bitumen, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Bahn, die mittels der 
Einrichtungen nach Fig. I und 2 hergesteilt ist, mit Mittelteil 
in grosserem Massstab, 

50 Fig. 4 einen Querschnitt nach Fig. 3, jedoch an einer Ober- 
lappungsstelle, und 

Fig. 5 eine Verwendung der Bahn nach Fig. 3 zur Abdich- 
tung einer Grundwasserisolation. 

In Fig. 1 ist cine Einrichtung zur Herstellung einer armier- 

55 ten Kunststoffbahn dargestelit. An einer Walze 1 ist ein bahn- 
formiger Trftger 2 aufgewickelt, der beim Abwickeln oben mit 
einer Kunststoffbahn 3 versehen wird. Die Kunststoffbahn 3 
kann z. B. mittels einer Breitschlitzdiise 4 hergesteilt und di- 
rekt auf den Trager 2 aufgelegt werden. Der Trager 2 besteht 

6o vorzugsweise hauptsachlich aus Glasvlies. kann aber auch an- 
dere Materialien aufweisen. Das Material dient zur Verstar- 
kung des Kunststoffes und soilte eine moglichst hone Festig- 
keit aufweisen. 

Als Kunststoff wird vorzugsweise PVC (Polyvinylchlorid) 

65 weich oder auch EPTM (Ethylen-Propylen-Terpolymer) ver- 
wendet. Die aus dem Trager 2 und der Kunststoffolie 3 beste- 
hende Bahn 5 wird dann zwischen zwei Walzen 6 und 7 gelei- 
tet und von ihnen derart zusammengepresst, dass eine ver- 
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starkte Kunststoff-Tragerbahn entsteht, die auf einer Walze 8 
autgewickeit wird. Es kann dabei zweckmiissig setn, diese Trii- 
gerbahn vordem Aufwickein auf die Walze S durch eine Heiz- 
und/oder Blasvorrichtung abzukuhlen, bevor die Tragerbahn 
die Walze S erreicht. 

Die vollbewickelte Walze 8 wird dann einer zweiten Ein- 
richtung (Fig. 2) zur Beschichtung mit Bitumen zugefuhrt. in 
dieser Einrichtung, welche als Dachpappenmaschine. ausgebil- 
det sein kann, wird die Walze abgewickclt und der Triiger 5 
iiber vier Umlcnkrollcn 9, 10, 1 i und 12 durch eine Wanne 13 
gefuhrt, in welcher flussiges Bitumen von z. B. 160-200° C 
enthalten ist. Wnhrend der Durchfuhrung des Tragers 5 durch 
das Bitumen wird er beidseitig mit Bitumen helegt. Anschlies- 
send wird der nunmehr mit Bitumen besehichtete Trager 5 aus 
einem Kunststoff und einer Verstarkung uber weitere Um- 
lenkwaizen 14. 15 und 15 zu einer Aufwickeiwalze 17geleitct. 
Die auf diese Weise hergestellte Dichtungsbahn Lst insbeson- 
dere fur Dacher, aber auch fur andere Arten von Abdichtungs- 
zwecken geeignet, z. B. wenn es darum geht gegen cincn 
Grundwassereinbruch in einem Gebaude abzuschirmen. 

Es wird darauf hingeweisen, dass bei der Herstellung der 
Dichtungsbahn in der Einrichtung nach Fig. 2 eine Vorbedin- 
gung darin besteht, dass die Tragerbahn langfristig mit Bitu- 
men vertragbar ist. Ferner ist es wichtig, dass die Tragerbahn 
kurzfristig so weit temperaturbestandig ist, dass sie in einer 
Dachpappenmaschine mit Bitumen beschichtet werden kann. 
Pabei entsteht zwischen dem Kunststoff des Tragers und dem 
Bitumen eine innige Verbindung. 

Um diese Aufgabe zu erfulien, soli die Tragerbahn eine 
derart grosse Menge an poiymeren-Weichmachern aufweisen, 
dass bei der Beschichtung mit Heissbitumen zwischen diesem 
und dem Kunststoff eine Grenzschicht entsteht, in welcher das 
Bitumen dehnbar wird. 

In Fig. 3 ist ein Querschnitt der fertigen Dichtungsbahn, 
und dieser Querschnitt in grosserem Massstab gezeigt. In 
Fig. 3 ist die Tragerbahn ItS gezeigt, die beidseitig von einer 
Bitumenschichtung umgeben ist. Ferner ist die Armierung 20 
-des-Kunststoffs-dargestelltrdurch-weiche-dieobere-Bitumen^ — 
schicht auf die Kunststoffschicht diffundiert. In der Grenz- 


schicht zwischen dem Bitumen 1°- und dem Kunststoff befindet 
sich eine bewegbare Zone 21 des Bitumens. 


In Fig. 4 ist eine Verbindung 22 zwischen zwei Dichtungs- 
buhncn 23 gezeigt. welche beidc oben mit durch Kunststoff 
vergutctem Bitumen 24 ausgestattet sind. Ferner ist cine Be- 
schwerung aus Rundkies 25 vorhanden, wie dies z. B. fur 
5 Rachdaeher ublich ist. 

Fig. 5 zeigt eine Grundwasserisolation, bei welcher eine bis 
mehrere Lagen der Dichtungsbahn 23 verwendbar sind, die 
z. B. auf den Isolations tragern 26 aufgeschweisst oder mit 
Heissbitumen aufgeklebt und gegen mechanische Besehadi- 
io gung durch eine Schutzscliicht 27, z. B. aus Zementmortei. se- 
sehiitzt sind. 

Die dtinne Kunststoffschicht, welche als dichtendes Ele- 
ment dient, ist in der heschriebenen Dichtungsbahn hervorra- 
gend geschiitzt. Bitumen-Dichtungsbahnen haben eine Reiss- 
[5 dehnung von 2 bis 5%, wahrend Dichtungsbahnen aus Kunst- 
stoff eine solche von mehr als 1 00% bei Raumtemperatur 
aufweisen. Die beschriebene Dichtungsbahn zeigt bei Raum- 
temperatur das gleiche Dehnungsverhalten wie eine solche aus 
Kunststoff. Selbst bei einer sehr tiefen Verarbeitungstempera- 
20 tur von beispielsweise -10° C betragt die Reissdehnune immer 
noch 

Die aus Kunststoff bestehende Bahn kann auch nach einem 
bekannten Verfahren, beispielsweise durch Kaiandrieren, Ex- 
trudieren oder Streiehen. hergestellt werden. Dann kann die 
25 Armierung auf die Bahn angebracht werden, welche die Tem- 
peraturveranderung bei der spateren Beschichtung mit Heiss- 
bitumen ohne mcssbare Langenanderung ubersteht. Als Ar- 
mierung kann z. B. Glasvtfes, Glasgewebe, Jutegewebe oder 
eine Metallfolie verwendet werden. Diese Armierung hat zu- 
30 dem die Aufgabe, allfallige in der Bahn aus Kunststoff einge- 
trorene Spannungen aus dem Hersteliungsverfahren aufzuneh- 
men und zu verteilen. Die Armierung muss zudem die not- 
wendige Festigkeit haben, damit die Kunststoffbahn zur Be- 
schichtung mit Heissbitumen durch eine Dachpappenmaschine 
35 gezogen werden kann. 

Die nach diesem Verfahren hergestellte Dichtungsbahn 
kann ein- oder mehrlagig verwendet werden oder in Kombi- 
nation mirKimststoffrJahnen odeTlmTKunststoff vergiiteten 
Dichtungsbahnen aus Bitumen oder mit solchen Bahnen aus 
40 Bitumen ailein benutzt werden. 
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